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Potensi bahaya terdapat hampir disetiap tempat dimana dilakukan suatu 
aktivitas, baik dirumah, dijalan, maupun di tempat kerja. Apabila potensi bahaya 
tersebut tidak di kendalikan dengan tepat akan dapat menyebabkan kelelahan, 
sakit, cidera, dan bahkan kecelakaan yang serius. Maka upaya untuk mencegah 
dan mengurangi resiko yang mungkin timbul akibat proses pekerjaan perlu segera 
dilakukan. Melalui hazard management procces, resiko yang mungkin timbul 
dapat diidentifikasi, dinilai dan dikendalikan sedini mungkin melalui pendekatan 
preventif, inovatif dan partisipatif. (Tarwaka, 2008) 
Tujuan penelitian ini adalah untuk mengidentifikasi sumber-sumber bahaya 
yang terdapat di penggantian catalys di Butane Treater di Petrochina International 
Jabung, Ltd. Jambi. 
 Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah deskriptif, 
yang bertujuan memberikan gambaran yang jelas dan tepat mengenai bagaimana 
cara proses penggantian catalys, serta mengetahui faktor bahaya dan potensi 
bahaya yang ada dalam penggantian catalys tersebut. 
 Kerangka pemikiran penelitian ini adalah bahwa ditempat kerja selalu 
terdapat sumber-sumber bahaya yang memungkinkan terjadinya kecelakaan kerja. 
Sehingga upaya dan langkah pengendalian perlu dilakukan penilaian risiko 
terhadap sumber bahaya yang dapat timbul. Evaluasi dan upaya pengendalian dari 
kondisi atau tindakan tidak aman tersebut dapat mencegah terjadinya kecelakaan 
dan tercipta lingkungan kerja yang aman. 
Dari hasil penelitian disimpulkan bahwa potensi bahaya dan faktor bahaya 
akan selalu ada di lingkungan kerja sehingga perlu identifikasi dan dilakukan 
penilaian risiko sebagai upaya untuk menciptakan lingkungan kerja yang aman, 
nyaman, dan selamat. Sedangkan kemungkinan kecelakaan kerja yang terjadi di 
Petrochina International Jabung Ltd, khususnya area penggantian catalys antara 
lain: terjepit, tergores, jatuh dari ketinggian, kejatuhan hopper, udara panas, 
terpapar debu, tersandung dan lain sebagainya.  
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A. Latar Belakang 
Era globalisasi akan membawa dampak terhadap tatanan kehidupan global, 
termasuk dunia usaha yang diwarnai dengan ketatnya persaingan yang tidak hanya 
menekankan pada faktor-faktor kualitas dan kuantitas hasil produk, tetapi juga 
pada kepatuhan terhadap standar keselamatan dan kesehatan kerja masalah yang 
selalu berkaitan dengan dunia kerja sejak awal dunia industri dimulai adalah 
timbulnya kecelakaan kerja.(Cristiyanto Sinaga, 2009) 
Potensi bahaya terdapat hampir di setiap tempat dimana dilakukan suatu 
aktivitas, baik di rumah, di jalan, maupun di tempat kerja. Apabila potensi bahaya 
tersebut tidak dikendalikan dengan tepat akan dapat menyebabkan kelelahan, 
sakit, cidera, dan bahkan kecelakaan yang serius. Dalam Undang-undang No.1 
Tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja, pengurus perusahaan mempunyai 
kewajiban untuk menyediakan tempat kerja yang memenuhi syarat keselamatan 
dan kesehatan. Sedangkan tenaga kerja mempunyai kewajiban untuk mematuhi 
setiap syarat keselamatan dan kesehatan yang ditetapkan baginya. Syarat-syarat 
keselamatan dan kesehatan sesuai Undang-undang Keselamatan Kerja tersebut 
antara lain untuk mencegah dan mengurangi kecelakaan, mencegah dan 
mengendalikan timbulnya penyakit akibat kerja, mencegah dan mengendalikan 
pencemaran udara serta menyediakan penerangan dan mikroklimat sesuai dengan 
ketentuan yang berlaku. Hal ini dimaksudkan untuk mengurangi biaya perawatan 
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dan rehabilitasi akibat kecelakaan dan sakit, meningkatkan produktivitas kerja, 
meningkatkan moral dan hubungan atau relasi perusahaan yang lebih baik. 
Mengingat potensi bahaya terdapat hampir diseluruh tempat kerja, maka 
upaya untuk mencegah dan mengurangi resiko yang mungkin timbul akibat proses 
pekerjaan perlu segera dilakukan. Melalui hazard management procces, resiko 
yang mungkin timbul dapat diidentifikasi, dinilai dan dikendalikan sedini 
mungkin melalui pendekatan preventif, inovatif dan partisipatif. (Tarwaka, 2008) 
Data PT. Jamsostek (persero) dalam periode tahun 2002-2005 di indonesia 
terjadi lebih dari 300ribu kecelakaan kerja, 5.000 kematian, 500 cacat tetap 
dengan kompensasi lebih dari Rp. 550 milyar. Kompensasi ini adalah sebagian 
dari kerugian langsung dari 7,5 juta pekerja sektor formal yang aktif sebagai 
peserta jamsostek. 
Di indonesia sangat sulit menentukan jumlah angka kerugian materi yang 
muncul akibat kecelakaan kerja. Hal ini karena setiap kecelakaan kerja perusahaan 
yang bersangkutan tidak berkenan menyampaikan kerugian materi yang mereka 
derita, diperkirakan kerugian tidak langsung dari seluruh sektor formal adalah 
lebih dari Rp 2 trilliun dimana sebagian besar merupakan kerugian dunia usaha. 
Dengan kata lain inilah hilangnya produktivitas dunia usaha karena faktor 
keselamaan dan kesehatan kerja. Begitu pula survei (International Labour 
Organization) ILO menyatakan bahwa karena faktor keselamatan dan kesehatan 
kerja indonesia adalah negara ke 2 dari bawah dari lebih 100 negara yang di 
survei. 
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Hal ini merupakan propaganda negatif yang dapat mematikan dunia usaha 
indonesia di mata buyer luar negeri. Apabila kita melihat data jumlah perusahaan 
yang sudah melaksanakan sistem manajemen keselamatan dan kesehatan kerja, 
khususnya di jawa tengah hanya terdapat 14  dari 16387 perusahaan atau 0,08%, 
maka data dari (International Labour Organization) ILO tersebut sangat mungkin 
dapat dipercaya. (Cristiyanto Sinaga, 2009) 
Melihat hal tersebut, maka penerapan manajemen resiko dan perilaku selamat 
bagi tenaga kerja sangatlah penting diperhatikan atau dilakukan, karena 
diharapkan dapat tercipta kondisi sehat dan aman yang akan meningkatkan 
produktifitas dan daya saing dunia usaha serta kesejahteraan tenaga kerja 
indonesia. (Cristiyanto Sinaga, 2009) 
Melalui kegiatan pemantauan di area Natural Gas Plant Petrochina 
Internatioanl jabung ltd. Jambi, penulis mencoba untuk mengidentifikasi sumber-
sumber bahaya dan usaha pengendalian yang ada melalui laporan dengan judul 
“Identifikasi Bahaya dan Penilaian Resiko dalam Proses Penggantian Catalys di 
Butane Treater Dalam Upaya Mencegah Terjadinya Kecelakaan Kerja di 
Petrochina International Jabung, Ltd. Jambi”. 
 
B. Rumusan Masalah 
Dari latar belakang masalah tersebut dapat dirumuskan bahwa: 
1. Bagaimana cara identifikasi bahaya dan penilaian resiko dalam proses 
penggantian cataliys di Butane Treater Petrochina International Jabung Ltd.? 
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2. Bagaimana upaya pengendalian bahaya dalam penggantian catalys di Butane 
Treater Petrochina International Jabung Ltd.? 
 
C. Tujuan Penelitian 
Tujuan Penelitian di Petrochina International Jabung, Ltd. Adalah: 
1. Untuk mengetahui cara identifikasi potensi bahaya dan penilaian resiko pada 
penggantian catalys di Butane Treater Petrochina International Jabung Ltd. 
2. Untuk mengetahui pengendalian potensi bahaya yang dilakukan dalam proses 
penggantian catalys di Butane Treater Petrochina International Jabung Ltd. 
 
D. Manfaat Penelitian 
Dari penelitian yang dilakukan dan hasil–hasil yang diperoleh diharapkan 
dapat memberi manfaat, antara lain: 
1. Penulis 
a. Menambah wawasan dan pengetahuan dalam identifikasi bahaya dan 
penilaian resiko di tempat kerja yang diobservasi langsung sehingga dapat 
merencanakan tindakan pengendalian secara praktis untuk mencegah 
kecelakaan. 
b. Dapat menerapkan ilmu Kesehatan dan Keselamatan Kerja yang diperoleh 
dibangku kuliah dalam praktek pada kondisi yang sebenarnya. 
2. Perusahaan 
a. Sebagai masukan bagi perusahaan dalam mengidentifikasi bahaya dan 
penilaian resiko di Butane Treater Petrochina International Jabung, ltd. 
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b. Dapat mengupayakan pencegahan dan pengendalian faktor bahaya dan 
potensi bahaya dengan lebih baik. 
 
3. Program D.III Hiperkes dan Keselamatan Kerja 
a. Menambah referensi untuk mengembangkan ilmu-ilmu pengetahuan di bidang 
Higiene Perusahaan, Kesehatan dan Keselamatan Kerja. 






A. Tinjauan Pustaka 
1. Tempat Kerja 
Menurut Undang-undang Nomor 1 Tahun 1970 tentang Keselamatan 
Kerja dalam pasal 1 tempat kerja adalah tiap ruangan atau lapangan, tertutup atau 
terbuka, bergerak atau tetap, dimana tenaga kerja bekerja atau yang sering 
dimasuki tenaga kerja untuk keperluan suatu usaha dimana terdapat sumber atau 
sumber-sumber bahaya, termasuk tempat kerja adalah semua ruangan, lapangan, 
halaman dan sekelilingnya yang merupakan bagian-bagian atau yang berhubungan 
dengan tempat kerja tersebut. 
2. Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
a. Pengertian Umum 
Keselamatan dan kesehatan kerja secara filosofis adalah suatu upaya dan 
pemikiran untuk menjamin keutuhan, dan kesempurnaan baik jasmani ataupun 
rohani manusia pada umumnya dan tenaga kerja pada khususnya serta hasil karya 
dan budayanya untuk menuju masyarakat yang adil, makmur dan sejahtera. 
(Suma’mur, 1996) 
Sedangkan secara keilmuan, keselamatan dan kesehatan kerja adalah ilmu 
dan penerapannya secara teknis dan teknologis untuk melakukan pencegahan 
terhadap timbulnya kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja dari setiap 
pekerjaan yang dilakukan. (Tarwaka, 2008) 
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Keselamatan dan kesehatan kerja secara hukum merupakan suatu upaya 
perlindungan agar tenaga kerja dan orang lain yang memasuki tempat kerja selalu 
dalam keadaan selamat dan sehat serta sumber-sumber proses produksi dapat 
dijalankan secara aman, efisien dan produktif. (Tarwaka, 2008) 
b. Tujuan Usaha Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
1) Agar tenaga kerja dan setiap orang lain yang berada di tempat kerja 
selalu dalam keadaan selamat dan sehat.  
2) Agar hasil produksi dapat diakui dan digunakan secara aman dan efisien. 
3) Agar proses produksi dapat berjalan dengan lancar tanpa hambatan 
apapun (Suma’mur, 1996).  
c. Sasaran Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
1) Mencegah dan mengurangi kecelakaan, bahaya peledakan dan kebakaran.  
2) Mencegah dan megurangi timbulnya penyakit akibat kerja.  
3) Mencegah dan mengurangi angka kematian, cacat tetap, dan luka ringan.  
4) Mengamankan material bangunan, mesin, pesawat, bahan, alat kerja 
lainnya.  
5) Meningkatkan produktivitas.  
6) Mencegah pemborosan tenaga kerja dan modal.  
7) Menjamin tempat kerja yang aman.  





3. Sumber Bahaya 
Kecelakaan dan penyakit akibat kerja dapat menimbulkan kerugian, baik 
kerugian langsung maupun kerugian tidak langsung. Kerugian ini bisa dikurangi 
jika kecelakaan dan penyakit akibat kerja dicegah  dengan cara dideteksi sumber-
sumber bahaya yang mengakibatkan kecelakaan dan penyakit akibat kerja tersebut 
(Syukri Sahab, 1997).Sumber-sumber bahaya bisa berasal dari: 
a. Manusia  
 Termasuk pekerja dan manajemen. Kesalahan utama sebagian besar 
kecelakaan, kerugian, dan kerusakan terletak pada karyawan yang kurang 
bergairah, kurang terampil, kurang tepat, terganggu emosinya yang pada 
umumnya menyebabkan kecelakaan dan kerugian (Bennet N.B Silalahi dan 
Rumondang B. Silalahi, 1995). Selain itu apa yang diterima atau gagal diterima 
melalui pendidikan, motivasi, serta penggunaan peralatan kerja berkaitan 
langsung dengan sikap pimpinan (Freeport, 1995). 
b. Peralatan  
Peralatan yang digunakan dalam suatu proses dapat menimbulkan bahaya jika 
tidak digunakan sesuai dengan fungsi, tidak ada pelatihan penggunaan alat 
tersebut, tidak dilengkapi dengan pelindung dan pengaman serta tidak ada 
parawatan dan pemeriksaan. Perawatan atau pemeriksaan dilakukan agar bagian 





c. Bahan  
Menurut Syukri Sahab (1997),  bahaya dari bahan meliputi berbagai resiko 
sesuai dengan sifat bahan, antara lain: 
1) Mudah terbakar 
2) Mudah meledak 
3) Menimbulkan alergi 
4) Menyebabkan kanker 
5) Bersifat racun  
6) Radioaktif  
7) Mengakibatkan kelainan pada janin  
8) Menimbulkan kerusakan pada kulit dan jaringan tubuh  
Sedangkan tingkat bahaya yang ditimbulkan menurut Soeripto (1995) tergantung 
pada: 
1) Bentuk alami bahan atau energi yang terkandung  
2) Berapa banyak terpapar bahan atau energy tersebut  
3) Berapa lama terpapar bahan atau enrgi tersebut  
d. Proses  
Dalam proses kadang menimbulkan asap, debu, panas, bising, dan bahaya 
mekanis seperti terjepit, terpotong, atau tertimpa bahan. Hal ini dapat 
mengakibatkan kecelakaan atau penyakit akibat kerja. Tingkat bahaya dari proses 




e. Cara atau sikap kerja  
Cara kerja berpotensi terhadap terjadinya bahaya atau kecelakaan berupa 
tindakan tidak aman, misalnya: 
1) Cara mengangkut yang salah  
2) Posisi tidak benar  
3) Tidak menggunakan APD  
4) Lingkungan kerja  
5) Menggunakan alat atau mesin yang tidak sesuai  
4. Identifikasi Bahaya 
Identifikasi bahaya merupakan suatu proses yang dapat dilakukan untuk 
mengenali seluruh situasi atau kejadian yang berpotensi sebagai penyebab 
terjadinya kecelakaan dan penyakit akibat kerja yang mungkin timbul di tempat 
kerja. (Tarwaka, 2008) 
Identifikasi bahaya di tempat kerja dapat dilakukan dengan cara: 
a. Analisis kecelakaan, cidera dan kejadian hampir celaka (near miss). 
b. Konsultasi dengan pekerja. 
c. Walktrough survey dengan bantuan checklist. (Tarwaka, 2008) 
5. Kecelakaan Kerja 
a. Pengertian kecelakaan kerja 
Kecelakaan kerja adalah suatu kejadian yang jelas tidak dikehendaki dan 
sering kali tidak terduga semula yang dapat menimbulkan kerugian baik waktu, 
harta benda, atau properti maupun korban jiwa yang terjadi didalam suatu proses 
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kerja industri atau yang berkaitan dengannya. Dengan demikian kecelakaan kerja 
mengandung unsur-unsur sebagai berikut : 
1) Tidak diduga semula, oleh karena dibelakang peristiwa kecelakaan tidak 
terdapat unsur kesengajaan dan perencanaan. 
2) Tidak diinginkan atau diharapkan, karena peristiwa kecelakaan akan selalu 
disertai kerugian baik fisik maupun mental. 
3) Selalu menimbulkan kerugian dan kerusakan, yang sekurang-kurangnya 
menyebabkan gangguan proses kerja. (Tarwaka, 2008) 
Suatu kecelakaan kerja hanya akan terjadi apabila terdapat berbagai faktor 
penyebab secara bersamaan pada suatu tempat kerja atau proses produksi. Dari 
beberapa penelitian para ahli memberikan indikasi bahwa suatu kecelakaan kerja 
tidak dapat terjadi dengan sendirinya, akan tetapi terjadi oleh satu atau beberapa 
faktor penyebab kecelakaan sekaligus dalam suatu kejadian. (Tarwaka, 2008) 
b. Klasifikasi Kecelakaan 
Jenis-jenis kecelakaan akibat kerja menurut International Labour 
Organization (ILO) tahun 1952 (Tarwaka, 2008) adalah sebagai berikut : 
1) Klasifikasi kecelakaan dalam industri berdasarkan jenis kecelakaan. 
a) Terjatuh 
b) Tertimpa atau kejatuhan 
c) Tersandung benda atau obyek, terbentur antara dua benda 
d) Gerakan paksa atau peregangan otot berlebihan 
e) Terkena arus listrik dan lain sebagainya. 
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2) Klasifikasi kecelakaan dalam industri berdasarkan perantarannya sebagai 
berikut mesin, alat-alat angkut dan peralatan terkelompokkan, material, 
bahan-bahan dan radiasi, peralatan lain, lingkungan kerja. 
3) Klasifikasi kecelakaan dalam industri berdasarkan sifat yang diakibatkan. 
a) Patah tulang 
b) Gagar otak 
c) Luka tergores 
d) Luka bakar 
e) Efek terkena sinar radiasi, dll. 
4) Klasifikasi kecelakaan dalam industri berdasarkan lokasi tempat luka-luka 
pada tubuh. 
Sistem klasifikasi majemuk ini menganggap bahwa kecelakaan jarang 












































c. Prinsip Pencegahan Kecelakaan 
Urutan domino digunakan pada cara berpikir modern dalam prinsip 
pencegahan kecelakaan. Jika domino pertama jatuh maka domino-domino 
berikutnya juga akan jatuh. Urut-urutan tersebut adalah sebagai berikut: 
   





 1    2      3            4          5    
Gambar 1. Teori Domino 
Sumber: Frank Bird JR, 1970 
1) Kurangnya Kontrol Pimpinan 
 Dalam urutan domino, kurangnya kontrol merupakan urutan pertama 
menuju suatu kejadian yang mengakibatkan kerugian. Kontrol dalam hal ini ialah 
salah satu dari empat fungsi manajemen yaitu planning, organizing, leading dan 
controlling. 
Tugas loss control/pencegahan kecelakaan untuk seorang pengawas 
termasuk; inspeksi melaksanakan pertemuan kelompok, mengindoktrinasi pekerja 
baru, penyelidikan, mengulang-ulang peraturan dan tata cara dan instruksi kerja 
yang benar. 
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Banyak pengawas yang tidak sadar akan banyaknya tugas yang menjadi 
tanggung jawabnya dalam loos control, dan ini menyebabkan domino pertama 
jatuh yang akan diikuti urut-urutanya menuju kerugian. 
2) Penyebab Dasar 
Penyebab dasar terdiri dari dua unsur yaitu : 
a) Faktor personal/pribadi yaitu kurang pengetahuan, ketrampilan, kurang 
pengarahan, problem fisik dan mental. 
b) Faktor pekerjaan yaitu standar kerja yang tidak cukup, rancang bangun dan 
pemeliharaan yang tidak memakai standar pembelian yang kurang dan lain-
lain. 
3) Penyebab Langsung 
Penyebab langsung terdiri dari dua unsur yaitu : 
a) Unsafe act (tindakan tidak aman) adalah pelanggaran terhadap tata cara kerja 
tidak aman yang berpeluang akan terjadinya kecelakaan, misalnya: 
(1) Mengoperasikan peralatan tanpa wewenang. 
(2) Mengoperasikan mesin/peralatan dengan kecepatan tidak layak. 
(3) Berada dalam pengaruh obat-obatan terlarang dan alkohol. 
(4) Gagal mengikuti prosedur kerja. 
(5) Melepas alat pengaman. 
(6) Alat pengaman tidak berfungsi. 
(7) Tidak memakai alat pelindung diri. 
(8) Menggunakan peralatan yang sudah rusak. 
(9) Posisi kerja yang salah. 
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(10) Pengangkutan yang tidak layak. 
(11) Bersenda-gurau di waktu kerja. 
(12) Kegagalan untuk memperingatkan. 
b) Unsafe condition (keadaan tidak aman) adalah kondisi fisik yang berbahaya 
dan keadaan yang berbahaya yang langsung membuka peluang akan terjadi 
kecelakaan, misalnya: 
(1) Peralatan atau material yang rusak. 
(2) Pelindung atau pembatas yang tidak layak. 
(3) Alat pelindung diri yang kurang sesuai. 
(4) Sistem peringatan tanda bahaya yang kurang berfungsi. 
(5) Kebersihan dan tata ruang tempat kerja tidak layak. 
(6) Kondisi lingkungan kerja mengandung debu, gas, asap, atau uap  yang 
melebihi   NAB (Nilai Ambang Batas). 
(7) Intensitas kebisingan yang melebihi NAB. 
(8) Paparan radiasi. 
(9) Temperatur ruang kerja terlalu tinggi atau rendah. 
(10) Penerangan yang kurang atau berlebihan. 
(11) Ventilasi yang kurang. 
(12) Bahaya kebakaran dan ledakan.  
(13) Tindakan yang terbatas atau berlebihan. 
4) Insiden  
Insiden yang mengakibatkan cidera fisik atau keruskan harta benda 
digolongkan suatu sumber energi dan biasanya tipe kecelakaan kerja antara lain ; 
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terbentur, jatuh ke bawah atau pada permukaan yang sama, terjepit, terperangkap, 
terpeleset, terkena akan aliran listrik, panas, dingin, radiasi, kebisingan, bahan 
beracun dan beban berlebihan. 
5) Kerugian 
Kerugian yang mempengaruhi di semua bidang usaha dapat bersifat 
ringan, berat atau bencana. Akibat dari suatu kecelakaan dapat dinilai dalam 
bentuk fisik dan kerusakan harta benda atau mempunyai dampak terhadap 
manusia dan biaya/ekonomi. 
Akibat dari kecelakaan adalah kerugian, sebagaimana termasuk dalam 
definisi kecelakaan bahwa kerugian dapat berwujud penderitaan pada manusia, 
kerusakan pada harta benda, dan lingkungan serta kerugian pada proses produksi. 
Kerugian-kerugian yang penting dan tidak langsung adalah terganggunya proses 
produksi dan menurunnya keuntungan (PAMA, 2002). 
Kecelakaan menurut Suma’mur (1996) menyebabkan lima jenis kerugian 
yaitu  kerusakan, kekacauan organisasi, keluhan dan kesedihan, kelainan dan 
cacat, dan kematian. 
Kerugian tersebut dapat diukur dengan biaya yang dikeluarkan bagi 
terjadinya kecelakaan. Kerugian dapat dilihat dari dua aspek ekonomis (Tarwaka, 
2008), yaitu: 
1) Biaya Langsung (direct costs)  
Suatu kerugian yang dapat dihitung secara langsung dari mulai terjadi 
peristiwa sampai dengan tahap rehabilitasi, seperti: 
a) Penderitaan tenaga kerja yang mendapatkan kecelakaan dan keluarganya. 
 xxix
b) Biaya pertolongan pertama pada kecelakaan. 
c) Biaya pengobatan dan perawatan. 
d) Biaya angkut dan biaya rumah sakit. 
e) Biaya kompensasi pembayaran asuransi kecelakaan. 
f) Upah selama tidak mampu bekerja. 
g) Biaya perbaikan perlatan yang rusak. 
2) Biaya Tak Langsung (indirect costs) 
Kerugian berupa biaya yang dikeluarkan dan meliputi suatu yang tidak 
terlihat pada waktu atau beberapa waktu setelah terjadinya kecelakaan, biaya tidak 
langsung ini antara lain mencakup : 
a) Hilangnya waktu kerja dari tenaga kerja yang mendapat kecelakaan. 
b) Hilangnya waktu kerja dari tenaga kerja lain, seperti rasa ingin tahu dan rasa 
simpati serta setia kawan untuk membantu dan memberikan pertolongan pada 
korban, mengantar ke rumah sakit. 
c) Terhentinya proses produksi sementara, kegagalan pencapaian target, 
kehilangan bonus. 
d) Kerugian akibat kerusakan mesin, perkakas atau peralatan kerja lainnya. 
e) Biaya penyelidikan dan sosial. 
Pada umumnya kita terfokus pada kerugian atau biaya langsung, padahal 
pada kenyataannya, kerugian atau biaya-biaya yang tidak langsung dan 
terselubung jauh lebih besar dan mempunyai dampak yang lebih luas. Hal ini 
dapat dilihat dari biaya yang timbul sebagai akibat kecelakaan biasanya disebut 




bongkahan es yang terlihat di atas permukaan laut, sedangkan biaya tak langsung 
digambarkan sebagai bongkahan gunung es yang berada di bawah permukaan laut 
yang lebih besar (Sahab, 1997), seperti pada gambar 2 di bawah ini: 
 
 A : Biaya langsung 
  
 B : Biaya tak langsung 
Gambar 2. Teori Gunung Es 
Sumber: Bird and German, 1990 
d. Penilaian Risiko 
Risiko adalah kemungkinan terjadinya kecelakaan terjadinya kecelakaan atau 
kerugian pada periode waktu tertentu atau siklus operasi tertentu. Setiap bahaya 
yang sudah diidentifikasi harus dinilai risikonya. Penilaian risiko terutama 
ditujukan untuk menyusun prioritas penanganan bahaya yang sudah diidentifikasi. 
Semakin tinggi risiko yang dikandung suatu bahaya semakin kritis sifat bahaya 
tersebut dan berarti menuntut tindakan perbaikan atau penangganan yang semakin 
mendesak. 
Setelah diketahui berbagai potensi bahaya yang ada di lingkungan pekerjaan 
selanjutnya perlu diadakan penilaian risiko tersebut untuk menentukan tindakan 
pengendalian sesuai prioritas apakah risiko tersebut cukup besar dan memerlukan 
pengendalian langsung atau dapat ditunda. 
Penilaian risiko pada hakikatnya merupakan proses untuk menentukan 
pengaruh atau akibat pemaparan  potensi bahaya yang dilaksanakan melalui tahap 
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atau langkah yang berkesinambungan. Oleh karenanya dalam melakukan 
penilaian risiko ada dua komponen yang utama yaitu: 
1) Analisis Risiko. 
Dalam kegiatan ini, semua jenis bahaya, risiko yang bisa terjadi, kontrol 
atau proteksi yang sudah ada, peluang terjadinya risiko, akibat yang mungkin 
timbul, dan upaya pengendalian bahaya dibahas secara rinci dan dicatat 
selengkap mungkin (Sahab, 1997). 
2) Penilaian Risiko 
Dalam kegiatan ini dilakukan prediksi tingkat risiko melalui evaluasi dan 
merupakan langkah yang sangat menentukan dalam rangkaian penilaian 
tingkat risiko (Ichsan, 2004). 
Tingkat resiko merupakan perkalian antara tingkat kekerapan 
(probability) dan keparahan (severity) dari suatu kejadian yang dapat 
menyebabkan kerugian, kecelakaan atau cedera dan sakit yang mungkin 
timbul dari pemaparan suatu hazard ditempat kerja. 
a) Tingkat kekerapan 
Merupakan keseringan terjadinya kecelakaan terhadap tenaga 
kerja/manusia. Tingkat kekerapan atau keseringan kecelakaan dikategorikan 
menjadi 4 (empat) kategori sebagai berikut: 
(1) Sering; dimana kemungkinan terjadi sangat sering dan berulang (nilai: 4) 
(2) Agak sering; dimana kemungkinan terjadi beberapa kali (nilai: 3) 
(3)  Jarang; dimana kemungkinan terjadinya jarang terjadi atau terjadinya 
sekali waktu (nilai: 2) 
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(4)  Jarang sekali; kemungkinan terjadi kecil tetapi tetap ada kemungkinan 
(nilai: 1) 
b) Tingkat keparahan 
Merupakan seberapa berat dampak kecelakaan yang di alami para tenaga 
kerja/manusia. Tingkat keparahan kecelakaan dapat di kaegorikan menjadi 5 
(lima) kategori sebagai berikut: 
(1) Bencana; kecelakaan yang banyak menyebabkan kematian (nilai: 5) 
(2) Fatal; kecelakaan yang mengakibatkan kematian tunggal (nilai: 4) 
(3) Cedera Berat; kecelakaan yang mengakibatkan cedera atau sakit yang 
parah untuk waktu yang lama tidak mampu bekerja atau menyebabkan 
cacat tetap (nilai: 3) 
(4) Cedera Ringan; kecelakaan yang dapat mengakibatkan cedera atau sakit 
ringan dan segera dapat bekerja kembali atau tidak menyebabkan cacat 
tetap (nilai: 2) 
(5) Hampir Cedera; kejadian hampir celaka yang tidak mengakibatkan 
cedera atau memerlukan perawatan kesehatan (nilai: 1) 
3) Penentuan Tingkat Risiko. 
Penentuan tingkat risiko adalah dengan mengkombinasikan perhitungan 
dari dampak risiko dan peluang risiko. 





Tabel 1. Matrix penilaian resiko 
Kemungkinan 
Konsekwensi 
Sering 4 Agak Sering 3 Jarang 2 Jarang Sekali 1 
Bencana 5 20 mendesak 15 mendesak 10 tinggi 5 sedang 
Fatal 4 16 mendesak 12 tinggi 8 sedang 4 rendah 
Cedera Berat 3 12 tinggi 9 sedang 6 sedang 3 rendah 
Cedera Ringan 2 8 sedang 6 sedang 4 rendah 2 rendah 
Hampir Cedera 1 4 rendah 3 rendah 2 rendah 1 none 
Sumber: Tarwaka, 2008 
Setelah melakukan pengukuran tingkat risiko, selanjutnya harus dibuat skala 
prioritas resiko untuk setiap potensi yang di identifikasi dalam upaya menyusun 
rencana pengendalian resiko. 
Tabel 2. Klasifikasi Tingkat Resiko 
TINGKAT 
RESIKO TINGKAT BAHAYA KLASIFIKASI 
MENDESAK Tingkat bahaya sangat tinggi Hazard Klas A 
TINGGI Tingkat bahaya serius Hazard Klas B 
SEDANG Tingkat bahaya sedang Hazard Klas C 
RENDAH Tingkat bahaya kecil Hazard Klas D 
TIDAK ADA Hampir tidak ada bahaya Hazard Klas E 
Sumber: Tarwaka, 2008 
4) Pengendalian Risiko 
Apabila suatu risiko terhadap kecelakaan dan penyakit akibat kerja telah 
diidentifikasi dan dinilai, maka pengendalian risiko harus diimplementasikan 
untuk mengurangi risiko sampai batas-batas yang dapat diterima berdasarkan 
ketentuan peraturan dan standar yang berlaku. 
Pengendalian risiko dapat mengikuti pendekatan hirarki pengendalian 
(hirarchy of control). Hirarki pengendalian risiko adalah suatu urutan-urutan 
 xxxiv
dalam pencegahan dan pengendalian risiko yang mungkin timbul yang terdiri 
dari beberapa tingkatan secara berurutan. Hirarki pengendalian risiko 
(Tarwaka, 2008) antara lain : 
1. Eliminasi (elimination) 
Eliminasi adalah menghilangkan suatu bahan atau tahapan proses yang 
berbahaya. Eliminasi dapat dicapai dengan memindahkan objek kerja atau 
sistem kerja yang berhubungan dengan tempat kerja yang kehadirannya pada 
batas yang tidak dapat diterima oleh ketentuan, peraturan atau standar baku 
K3 atau kadarnya melampaui Nilai Ambang Batas (NAB) diperkenankan. 
Eliminasi adalah cara pengendalian risiko yang paling baik, karena risiko 
terjadinya kecelakaan dan penyakit akibat kerja ditiadakan. 
2. Substitusi (substitution) 
Pengendalian ini dimaksudkan untuk menggantikan bahan-bahan dan 
perlatan yang lebih berbahaya dengan yang kurang berbahaya atau yang lebih 
aman, sehingga pemaparannya selalu dalam batas yang masih diterima. 
Misalnya: 
a) Mengganti bahan bentuk serbuk dengan bentuk pasta. 
b) Proses menyapu diganti dengan proses vakum. 
c) Bahan solvent diganti dengan bahan deterjen. 
3. Rekayasa teknik (engineering control) 
Rekayasa teknik termasuk merubah struktur objek kerja untuk mencegah 
seseorang terpapar kepada potensi bahaya, seperti pemberian pengaman 
mesin, penutup ban berjalan, pembuatan struktur pondasi mesin dengan cor 
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beton, pemberian alat bantu mekanik, pemberian absorben suara pada dinding 
ruang mesin yang menghasilkan kebisingan tinggi. 
4. Isolasi (isolation) 
Isolasi merupakan pengendalian risiko dengan cara memisahkan 
seseorang dari objek kerja, seperti menjalankan mesin-mesin produksi dari 
tempat tertutup (control room) menggunakan remote control. 
5. Pengendalian Administrasi (administration control) 
Pengendalian administrasi dilakukan dengan menyediakan suatu sistem 
kerja yang dapat mengurangi kemungkinan seseorang terpapar potensi 
bahaya. Metode pengendalian ini sangat tergantung dari perilaku pekerjanya 
dan memerlukan pengawasan yang teratur untuk dipatuhinya pengendalian 
administrasi ini. Metode ini meliputi; rekruitmen tenaga kerja baru sesuai 
jenis pekerjaan yang akan ditangani, pengaturan waktu kerja dan waktu 
istirahat, rotasi kerja untuk mengurangi kebosanan dan kejenuhan, penerapan 
prosedur kerja, pengaturan kembali jadwal kerja, training keahlian dan 
training K3. 
6. Alat Pelindung Diri (personal protective equipment) 
Alat pelindung diri merupakan pilihan terakhir yang dapat kita lakukan 
untuk mencegah bahaya dengan pekerja. Akan tetapi penggunaan APD 
bukanlah pengendalian dari sumber bahaya itu. Alat pelindung diri sebaiknya 
tidak digunakan sebagai pengganti dari sarana pengendalian risiko lainnya. 
Alat pelindung diri ini disarankan hanya digunakan bersamaan dengan 
penggunaan alat pengendali lainnya. Dengan demikian perlindungan 
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keamanan dan kesehatan personel akan lebih efektif. Keberhasilan 
penggunaan APD tergantung jika peralatan pelindungnya tepat pemilihannya, 
digunakan secara benar, sesuai dengan situasi dan kondisi bahaya serta 
senantiasa dipelihara. (Tarwaka, 2008) 
Alat pelindung diri yang tersedia di Petrochina International Jabung, ltd 
antara lain : 
a) Alat pelindung kepala (safety helmet). 
b) Alat pelindung kaki (safety shoes). 
c) Alat pelindung pernafasan (respirator protection) berupa halfmask. 
d) Alat pelindung mata (safety glasses). 
e) Alat pelindung tangan (hand protection). 
f) Alat pelindung telinga (ear protection) seperti ear plug dan ear muff. 
g) Pakaian pelindung. 
h) Sabuk pengaman untuk seluruh badan (Body hardness). 
Dalam penggunaan APD sebagai saran pengendalian risiko, organisasi 
sebaiknya melakukan evaluasi secara mendalam terhadap peralatan yang 
digunakan dalam mengurangi risiko. Penggunaan APD tetap membutuhkan 
pelatihan atau instruksi kerja bagi karyawan yang menggunakannya, termasuk 
pemeliharaanya. Karyawan harus mengerti bahwa penggunaan APD tidak 
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A. Metode Penelitian 
Metode yang digunakan oleh peneliti adalah metode deskriptif dimana 
peneliti memberikan gambaran secara detail tentang proses penggantian katalis 
serta bahaya apa saja yang mungkin dapat timbul dalam proses tersebut. 
 
B. Lokasi Penelitian 
Lokasi yang di jadikan sebagai obyek penelitian adalah sebagai berikut: 
Nama Perusahaan :  Petrochina International Jabung, Ltd. 
Alamat : Desa Kec. Geragai, Kab. Tanjung Jabung Barat, Profinsi 
Jambi. 
Area : Natural Gas Fractination plant Petrocina international 
jabung, ltd.  
 
C. Pelaksanaan 
Pengambilan data dilaksanakan selama satu bulan yaitu terhitung mulai 






D. Obyek Penelitian 
Dalam penelitian ini yang dijadikan obyek penelitian adalah para pekerja yang ada 
di butane treater di Natural Gas Fractination plant petrocina International 
jabung, ltd. 
 
E. Teknik Pengumpulan Data 
1. Observasi Lapangan 
Observasi yang dilakukan adalah dengan pengamatan langsung terhadap 
proses penggantian catalys yang dilakukan di Natural Gas Fractination plant. 
Obyek yang di observasi berupa tempat kerja, alat, pekerja dan sistem kerja yang 
dilakukan oleh pekerja. 
2. Wawancara 
Wawancara dilakukan dengan cara melakukan tanya jawab kepada 
pembimbing lapangan, maupun dengan orang-orang yang berkompeten dalam 
bidangnya. 
3. Dokumentasi 
Diperoleh dengan cara mempelajari dokumen-dokumen, catatan-catatan serta 
literatur diperusahaan yang berhubungan dengan identifikasi resiko bahaya dalam 
upaya pengendalian kecelakaan akibat kerja. 
 
F. Sumber Data 
Dalam melakukan penelitian, peneliti menggunakan sumber data yang 
berupa: 
 xl
1. Data Primer 
Sumber data ini diperoleh dari observasi lapangan, wawancara serta diskusi 
dengan karyawan petrocina international jabung ltd. 
2. Data Sekunder 
Sumber ini diperoleh dari data yang ada pada dokumen, catatan perusahaan 
yang berhubungan dengan Keselamatan dan Kesehatan Kerja, dan dari referensi 
pustaka. 
 
G. Analisa Data 
Dari semua data yang diperoleh selama kegiatan magang di petrochina 
international jabung, ltd. Kemudian dianalisis untuk menentukan potensi bahaya 
atau penyebab kecelakaan beserta sumbernya, dan ditinjau upaya pengendalian 
yang telah dilakukan serta berusaha untuk mengacu pada Peraturan Menteri 
Tenaga Kerja No. 05/MEN/1996 tentang Sistem Manajemen Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja (SMK3) khususnya dengan analisis risiko bahaya sebagai upaya 




HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
A. Hasil Penelitian 
Petrochina International Jabung Ltd merupakan perusahaan yang bergerak di 
bidang minyak dan gas, mempunyai jumlah tenaga kerja kurang lebih sebanyak 
1.500 tenaga kerja Indonesia dan 1.115 yang dipekerjakan dengan sistem kontrak. 
Antara tenaga kerja staff dan non staff di Petrochina hampir seimbang. 
Kebanyakan dari mereka bekerja berdasarkan kontrak langsung dengan 
PetroChina. 
Peneliti melakukan observasi di area Natural Gas Fractination plant bagian 
penggantian catalys sebagai obyek penelitiannnya. 
 
Gambar 4. Diagram proses Ntural Gas Fractination Facility 
Sumber: Petrochina International Jabung Ltd, 2010 
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Natural Gas Fractination plant merupakan proses lanjutan dari pengolahan 
gas yang berasal dari Hamilton plant dan Betara Gas Plant yang berupa 
hidrokarbon mix (C3, C4, C5) dalam bentuk liquid yang disebut juga Natural Gas 
Liquifraction (NGL). Natural Gas Liquifraction tersebut dikumpulkan pada 
Natural Gas Liquid Storage Tank yang kemudian akan dipompakan menuju 
Condensate Exchanger. Dari Condensate Exchanger dilanjutkan ke De-
propanizer Tower, dimana propane dipanaskan dengan De-Propanizer Re-Boiler 
sehingga propane menguap dan berkumpul di De-propanizer Condenser sedang 
butan dan kondensat dari De-propanizer dialirkan menuju De-butanizer column. 
Propane dari De-propanizer Condenser dipompa menuju De-propanizer Reflux 
Drum, kemudian Propane masuk ke Propane treater yang selanjutnya di tampung 
di Propan Storage setelah itu dipompa menuju ke  Floating Storage and 
Offloading dan Fixed Processing Unit. 
 Untuk kondensat, dari De-Butanizer Tower Condensate di alirkan menuju 
Condensate Storage yang kemudian dipompa untuk dikirim ke Floating Storage 
and Offloading. Butane yang ada di Butanizer Column dipanaskan dengan De-
Butanizer Reboiler kemudian menguap menuju De-butanizer Condenser. Dari 
De-Butanizer Condenser butane dipompa menuju De-butanizer Reflux Drum, 
kemudian butane masuk ke Butane treater yang selanjutnya di tampung di Butane 
Storage setelah itu dipompa menuju ke  Floating Storage and Offloading dan 
Fixed Processing Unit. 
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Gambar 5. Natural Gas Liquid Storage 
Sumber: Petrochina International Jabung Ltd, 2010 
 
Gambar 6. Butane Treater dan Propane Treater 




Gambar 7. Debutanizer Column, Debutanizer reboiler, Depropanizer 
reboiler, dan Depropanizer Column 
Sumber: Petrochina International Jabung Ltd, 2010 
 
Gambar 8.  Butane Storage 




Gambar 9.  Propane Storage 
Sumber: Petrochina International Jabung Ltd, 2010 
Butane treater adalah tangki yang didalamnya berisi catalys yang digunakan 
untuk menangkap mercury dan kotoran lain selain mercury. Catalys adalah bahan 
yang digunakan untuk menangkap mercury dan kotoran lain selain mercury yang 
dapat mempengaruhi mutu produk. 
Dalam butane treater terdapat dua macam absorbent, berupa puraspec 5158 
setinggi 1300 mm dan puraspec 5038 setinggi 1730 mm. Puraspec 5158 
berfungsi untuk menangkap mercury sedangkan puraspec 5038 berfungsi untuk 
menangkap kotoran lain selain mercury. 
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Gambar 10. Penampang Butane Treater 
Sumber: Petrochina International Jabung Ltd, 2010 
1. Tahap-tahap penggantian catalys 
a. Sebelum mulai penggantian, terlebih dahulu aliran gas yang mengarah ke 
proses butane treater ditutup, dilanjutkan dengan memasang Log Out Take 
Out yang dilakukan oleh pihak operasion.  Para pekerja yang akan 
melakukan pekerjaan diwajibkan untuk membuat permit sesuai dengan 
jenis pekerjaannya. 
b. Memasang peralatan yang akan digunakan untuk purging. Seperti, 
memasang hose pada evaporator, serta menghubungkan berbagai 
peralatan antara satu dan yang lain. 
c. Purging atau mengosongkan vessel dari gas-gas dengan mengalirkan N2 
kedalam vessel hingga O2 yang ada didalamnya mencapai 0%, dan 
LEL(low explosive limit) 0%. 
d. Pembukaan manhole, untuk jalan masuknya orang serta catalys. 
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Gambar 11. Pembukaan manhole 
Sumber: Petrochina International Jabung Ltd, 2010 
e. Pengecekan gas yang ada dalam vessel dan sekitarnya. Untuk memastikan 
bahwa lingkungan aman atau terbebas dari gas beracun dan berbahaya. 
f. Unloading, atau pengeluaran catalys dari dalam vessel menggunakan hose 
yang telah tersambung dengan vacuum penghisap. Pekerja masuk kedalam 
vessel untuk mengarahkan hose untuk menangkap catalys. 
 
Gambar 12. Unloading 
Sumber: Petrochina International Jabung Ltd, 2010 
g. Loading, adalah proses memasukkan catalys baru kedalam bejana. Bagian 
bawah dilakukan secara manual sedang bagian atas dilakukan dengan 
dihisap vacuum. Pengangkatan corong keatas, untuk menuangkan catalys. 
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Catalys di tuang diatas corong terlebih dahulu sebelum kedalam vessel 
untuk menghindari catalys tumpah. 
 
Gambar 13. Loading penuangan catalys kedalam hopper 
Sumber: Petrochina International Jabung Ltd, 2010 
 
Gambar 14. Penuangan catalys dari hopper kedalam Vessel 
Sumber: Petrochina International Jabung Ltd, 2010 
h. Penanganan limbah catalys. Catalys dimasukkan dalam drum kemudian di 
beri label dan di simpan pada tempat yang telah ditentukan. 
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Gambar 15. pengepakan limbah catalys 
Sumber: Petrochina International Jabung Ltd, 2010 
i. Penutupan manhole, dengan menggunakan handtool. 
2. Identifikasi Bahaya 
Bekerja di area Natural Gas Fractination dalam penggantian catalys ini 
sangatlah beresiko, maka untuk bekerja di area tersebut perlu prosedur 
pengamanan seperti Log Out and Tag Out, pengukuran kadar gas,  ijin kerja 
confined space dan hot work permit dan prosedur lainnya. 
Bahaya yang ada di area penggantian catalys di Natural Gas Fractination sesuai 
pengamatan penulis adalah sebagai berikut : 
a. Bahaya kejatuhan alat. 
b. Bahaya udara panas-dehidrasi 
c. Bahaya terjebak di dalam confined space 
d. Bahaya defisiensi oksigen 
e. Bahaya debu terhirup 
f. Bahaya debu masuk mata 
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g. Bahaya penerangan Gelap 
h. Bahaya terjepit 
i. Bahaya tergores 
j. Bahaya terbentur 
k. Bahaya tersandung 
l. Bahaya kelelahan 
m. Bahaya jatuh dari ketinggian 
n. Bahaya terhempas 
o. Bahaya kebisingan 
p. Bahaya ergonomi 
q. Bahaya percikan bunga api 
3. Risk Assesment 
Tingkat risiko merupakan kombinasi dari tiga hal, yaitu konsekuensi 
(consequences) yang dapat terjadi pada suatu aktivitas atau tingkat keparahan  
yang bisa ditimbulkan, kemungkinan (probability) konsekuensi tersebut terjadi 
pada saat melakukan aktivitas yang dilakukan para pekerja. 
Untuk mempermudah dalam menganalisa maka disajikan dalam bentuk 
Hazard Identification and Risk Assessment dan untuk memperoleh  informasi 
dibantu oleh sebagian pekerja dan pekerja yang bertanggung jawab terhadap 
kelancaran di area penggantian catalys Natural Gas Fractination serta 




Dari hasil penelitian pekerjaan dapat digolongkan dalam jenis pekerjaan dan 
tingkat resiko sebagai berikut: 
a. High : dengan nilai 10-12 terdapat pada pekerjaan loading dengan 
resiko kejatuhan hopper, dan unloading dengan resiko terjadi ledakan. 
b. Medium : dengan nilai 6-9 terdapat pada pekerjaan purging dengan 
resiko terpapar bising, pekerjaan loading mengangkat drum ke atas plat 
form dan terjatuh dari ketinggian, pekerjaan unloading dengan resiko debu 
terhirup dan debu masuk mata, loading unloading dengan resiko 
tersandung, terhempas, dan terpapar mercury. 
c. Low : dengan nilai 2-4 terdapat pada pekerjaan pembukaan 
manhole, loading unloading dengan resiko dehidrasi. 
Beberapa tingkat resiko tersebut dapat dilihat dalam tabel berikut: 
Tabel 3. Hasil penilaian resiko 
Risk Analysis 
No. Bahaya Consequences Probability  Risk Score  
1. Kejatuhan hopper 4 3 12 
2. Ledakan  5 2 10 
4. Kelelahan  3 3 9 
5. Terpapar Bising 3 3 9 
6. Jatuh dari ketinggian 4 2 8 
7. Debu Terhirup 2 4 8 
8. Debu masuk mata 2 3 6 
9. Terhempas 3 2 6 
10. Tersandung 2 3 6 
11. Tergores, terjepit 2 3 6 
12. Terpapar mercury 2 3 6 
13 Dehidrasi  2 2 4 




4. Hasil Identifikasi Bahaya dan Penilaian Resiko 
Adapun hasil identifikasi bahaya dan penilaian tingkat risiko di area 
penggantian catalys di Natural Gas Fractination antara lain terlampir pada 
lampiran 3. 
5. Upaya Pengendalian 
Kontrol yang sudah dilakukan oleh Petrochina International Jabung Ltd 
untuk meminimalkan resiko yang ada dalam pengantian catalys adalah sebagai 
berikut : 
a. Rekayasa teknik 
Langkah ini dilakukan dengan cara mengubah desain tempat kerja, peralatan 
atau proses kerja, contoh pengendalian dengan metode rekayasa teknik : 
1) Memasang papan pijakan yang kuat di atas vessel untuk menutup celah 
yang ada disekeliling vessel. 
2) Pemantauan lingkungan dengan pengukuran Hg, O2, dan LEL(Low 
Explosif Limit). 
b. Pengendalilan secara administrasi 
Dalam tahap ini Petrochina International Jabung Ltd telah menggunakan 
prosedur, standar operasi kerja (SOP) penggantian catalys atau panduan 
sebagai langkah untuk mengurangi resiko. Contoh pengendalian secara 
administrasi ini adalah : 
1) Melakukan rotasi kerja untuk mengurangi efek resiko. 
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Cara ini digunakan untuk mengurangi pemaparan bahaya terhadap 
pekerjaan secara langsung dengan pembagian waktu kerja dan 
pemindahan pekerjaan dengan tahapan proses kerja. 
2) Membuat prosedur atau instruksi kerja. 
Sebelum melakukan sesuatu pekerjaan dipastikan terlebih dahulu semua 
ketentuan yang ada di instruksi kerja telah terpenuhi, dimengerti dan 
dilaksanakan di area tersebut. Membuat tanda bahaya. 
3) Sistem ijin kerja 
Pada semua proses kegiatan kerja  harus ada ijin kerjanya terlebih dahulu 
untuk dapat melanjutkan pekerjaannya. Ijin kerja untuk melakukan 
pekerjaan ini adalah, ijin kerja panas, ijin kerja dingin, dan ijin kerja 
dalam ruang terbatas. 
c. Alat Pelindung Diri (APD) 
Sarana pengamanan diri adalah pilihan terakhir yang dapat dilakukan 
perusahaan untuk mengurangi tingkat resiko pada pekerja. Alat pelindung 
diri yang disediakan Petrochina International Jabung Ltd untuk pekerjaan di 
ini antara lain : 
1) Pelindung kepala : safety helmet 
2) Pelindung mata : goggle (kacamata) untuk pekerjaan debu, sinar 
menyilaukan, welding screen, face shield dll. 
3) Pelindung telinga : ear muff, ear plug. 
4) Pelindung pernafasan : half mask, dan portable ventilator. 
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5) Pelindung tangan : gloves (sarung tangan) untuk potensi bahaya mercury, 
menggunakan sarung tangan anti mercury yang terbuatdari karet. 
6) Pelindung untuk pekerjaan di ketinggian : safety bodyhardness 
7) Pelindung kaki : safety shoes untuk semua pekerjaan tergantung dengan 
jenis pekerjaannya. 
8) Pelindung badan : dispossal coverall 
9) Pakaian kerja 
 
B. Pembahasan 
Dari data hasil penilaian risiko di bagian penggantian catalys  Petrochina 
jabung ltd periode 2010, penulis dapat menganalisis faktor bahaya, potensi bahaya 
dan akibat yang mungkin terjadi dari potensi dan faktor tersebut. Analisis yang 
diperoleh antara lain : 
1. Bahaya kejatuhan hopper (corong tuang yang digunkan untuk memasukkan 
catalys kedalam vessel) 
Bahaya ini disebabkan karena hopper diangkat dengan crane tepat berada di atas 
vessel, dan para pekerja berada di bawah hopper untuk mengarahkan hose 
(selang) agar catalys yang berada di dalam vessel rata. Dan dapat menyebabkan 
kecelakaan fatal, hal ini dapat terjadi pada saat aktivitas loading(memasukkan 
catalys ke dalam vessel). Kategori bahaya adalah bahaya gravitasi dimana 
benda/material jatuh, objek yang terkena dampaknya adalah manusia secara 
langsung. Level risikonya adalah high dimana kejadian tersebut mengakibatkan 
korban jiwa juga properti perusahaan. Kontrol terhadap risiko yaitu adanya SOP 
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melakukan loading dan mengusahakan agar hopper berada agak jauh dari vessel 
dan para pekerja, tenaga kerja diwajibkan memakai Alat Pelindung Diri berupa 
helmet, safety shoes, safety googles, ear plug, safety gloves, masker dan ada 
system emergency rescue. 
2. Bahaya ledakan 
Bahaya ini disebabkan karena adanya listrik statis yang kemungkinan timbul 
karena gesekan antara dua logam, sehingga menyebabkan dampak yang fatal dan 
objek yang terkena dampaknya adalah manusia secara langsung. Level risikonya 
adalah high (10), dengan keterangan keparahan merupakan bencana (5) dan 
kekerapan  jarang terjadi (2). Kontrol terhadap risiko yaitu mengusahkan agar 
peralatan yang digunakan terbuat dari kuningan, serta melakukan pengukuran Low 
Explosif Limit terlebih dahulu sebelum melakukan pekerjaan, tenaga kerja 
diwajibkan memakai Alat Pelindung Diri berupa helmet, safety shoes, safety 
gogles, ear plug, safety gloves, dan ada system emergency rescue. 
3. Bahaya kebisingan 
Kebisingan, hal ini berasal dari suara mesin Evaporator yang mempunyai 
tingkat kebisingan 90-100 dB, dan objek yang terkena dampaknya adalah manusia 
secara tidak langsung. Level risikonya adalah sedang (9), resiko dimana 
keterangan keparahan cedera berat (3), dan kekerapan agak sering (3). Kontrol 
terhadap risiko yaitu pemasangan alat peredam suara pada mesin, menjauhkan 
mesin dari lokasi, dan tenaga kerja harus memakai helmet, safety shoes, safety 
glasses, ear plug, hand glove. 
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4. Bahaya kelelahan 
Kelelahan dapat terjadi dan dapat menyebabkan lemas, pingsan dan 
kecelakaan, bisa juga terjadi kecelakaan serius seperti terjatuh dari ketinggian. 
Objek yang terkena dampaknya adalah manusia secara tidak langsung. Level 
risikonya adalah sedang (9), dimana keterangan keparahan cedera berat (3), 
kekerapannya agak sering (3) terjadi. Kontrol terhadap risiko yaitu pengawasan 
dan memastian pekerja dalam kondisi sehat dan bugar, pengaturan lama 
maksimum orang bekerja, dan tenaga kerja diwajibkan memakai Alat Pelindung 
Diri berupa helmet, safety shoes, safety gogles, ear plug, safety gloves, masker.  
5. Bahaya jatuh dari ketinggian 
Terjatuh dari ketinggian, hal ini dapat terjadi pada saat aktivitas diatas vessel 
karena tenaga kerja bekerja di ketinggian, dan objek yang terkena dampaknya 
adalah manusia secara langsung. Level risikonya adalah sedang dimana 
keterangan keparahan fatal (4) dan kekerapan jarang (2) terjadi. Kontrol terhadap 
risiko yaitu, pemberian pelatihan terhadap tenaga kerja tentang bekerja di 
ketinggian, dan tenaga kerja diwajibkan memakai full body harness karena tenaga 
kerja bekerja di atas ketinggian 10 meter selanjutnya  untuk menambah tindakan 
pengendalian tersebut dengan tujuan memperkuat, maka tenaga kerja harus 
disertai memakai helmet, safety shoes, safety glasses, ear plug, hand glove. 
6. Bahaya debu terhirup 
Debu selalu ada karena akibat dari proses penggantian catalys, dan objek 
yang terkena dampaknya adalah manusia secara tidak langsung. Level risikonya 
adalah sedang dengan keterangan consequences cidera ringan (2), probability 
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sering (4). Kontrol terhadap risiko yaitu tenaga kerja diwajibkan memakai APD 
lengkap, khususnya masker debu, kacamata, helmet, safety shoes. 
7. Bahaya tersandung 
Tersandung, hal ini dapat disebabkan karena tali-tali yang digunakan untuk 
mengangkat peralaatan ke atas vessel tidak tertata rapi atau berantakan. Objek 
yang terkena dampaknya adalah manusia secara langsung. Level risikonya adalah 
low dengan keterangan cedera ringan, sedangkan frekuansinya agak sering terjadi. 
Kontrol terhadap risiko yaitu merapikan kembali tali yang telah selesai dipakai, 
dan tenaga kerja diwajibkan memakai Alat Pelindung Diri berupa helmet, safety 
shoes, safety gogles, ear plug, safety gloves, masker. 
8. Bahaya tergores dan terjepit 
Hal ini disebabkan karena pekerja kurang hati-hati dalam memmbuka lubang 
manhole menggunakkan handtool (kunci pass) dan objek yang terkena 
dampaknya adalah manusia secara langsung. Level risikonya adalah medium 
dimana keterangan consequences cidera ringan (2), probability agak sering (3). 
Kontrol terhadap risiko yaitu menggunakan flangjack untuk membuka manhole, 
tenaga kerja diwajibkan memakai Alat Pelindung Diri berupa helmet, safety shoes, 
safety gogles, ear plug, safety gloves, dan masker. 
9. Bahaya terhempas 
Terhempas, hal ini dapat terjadi bila hose bertekanan tinggi sehingga susah 
dikendalikan dan objek yang terkena dampaknya adalah manusia secara langsung. 
Level risikonya adalah sedang (6) dimana keterangan keparahan cedera berat (3), 
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sedang kekerapan jarang (2). Kontrol terhadap risiko yaitu memperhatikan 
kestabilan tekanan, tenaga kerja diwajibkan memakai APD lengkap. 
10. Bahaya terpapar mercury 
Bahaya ini disebabkan karena adanya kandungan mercury dalam debu catalys 
yang sudah terpakai, objek yang terkena dampaknya adalah manusia secara tidak 
langsung. Level resikonya sedang (6) dengan keterangan keparahan cedera ringan 
(2) dan kekerapan agak sering terjadi(3). Kontrol terhadap resiko adalah memakai 
dispossal coverall dan APD lainnya. 
11. Bahaya debu masuk mata 
Debu selalu ada karena akibat dari proses penggantian catalys, bila tenaga 
kerja tidak berhati-hati debu bisa masuk mata dan bisa mengakibatkan iritasi 
mata. Objek yang terkena dampaknya adalah manusia secara tidak langsung. 
Level risikonya adalah medium (6) dimana keterangan consequences cidera 
ringan( 2), probability agak sering (3). Kontrol terhadap risiko yaitu tenaga kerja 
diwajibkan memakai APD lengkap, khususnya kacamata, helmet, safety shoes. 
12. Bahaya udara panas-dehidrasi  
Bahaya ini disebabkan karena udara panas di lokasi yang terlalu tinggi 
sehingga dapat menyebabkan tenaga kerja yang bekerja mengalami dehidrasi. 
Bahaya ini diakibatkan adanya panas sengatan matahari yang sangat tinggi dan 
objek yang terkena dampaknya adalah manusia secara langsung. Level risikonya 
adalah low resiko dapat diterima. Kontrol terhadap risiko yaitu adanya pergantian 
pekerja setelah 30 menit, tenaga kerja diwajibkan memakai Alat Pelindung Diri 
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berupa helmet, safety shoes, safety gogles, ear plug, safety gloves, dan ada system 
emergency rescue. 
Dari hasil pada lampiran 3. dapat diketahui beberapa bahaya yang 
mempunyai tingkat resiko hingga pada level High, yaitu adalah bahaya kejatuhan 
hoppr untuk itu perusahaan mempunyai konsekuensi untuk mengambil langkah 
pengendalian pada proses tersebut dalam skala prioritas yang lebih besar dari pada 
pengendalian bahaya pada proses yang lain. Petrochina Internationnal Jabung Ltd 
selain melakukan pengendalian pada proses tersebut secara administrasi, rekayasa 
teknik, dan pemakaian APD juga harus segera mengambil tindak lanjut untuk 
meniadakan resiko tersebut. 
Penerapan Hazard Identification and Risk Assessment merupakan suatu 
program yang dilakukan untuk meminimalkan kecelakan dan penyakit akibat 
kerja di  Petrochina International Jabung, Ltd sehingga zero accident dapat 
tercapai. Hazard Identification and Risk Assessment telah sesuai dengan Peraturan 
Menteri Tenaga Kerja No. 05/MEN/1996 tentang Sistem Manajemen 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) khususnya dengan analisis risiko 
bahaya sebagai upaya pengendalian terhadap kecelakaan dan penyakit akibat 
kerja. Serta sesuai dengan Pedoman OHSAS Elemen No. 4.3.1 tentang Prosedur 
Identikasi Bahaya dan Penilaian Risiko (HIRA). 
Tindakan pengendalian yang dilakukan oleh petrochina telah sesuai dengan 
hierarki pengendalian dan Peraturan Menteri Tenaga Kerja No. 05/MEN/1996 
tentang Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) khususnya 
dengan analisis risiko bahaya sebagai upaya pengendalian terhadap kecelakaan 
 lx
dan penyakit akibat kerja. Dimana pengendalian resiko kecelakaan dan penyakit 
akibat kerja dilakukan melalui metode: 
a. Pengendalian teknis/ rekayasa yang meliputi eliminasi, substitusi, engineering, 
isolasi, ventilasi. 
b. Pendidikan dan pelatihan. 
bagian 3.3.5 mengenai pengendalian administratif berupa prosedur dan instruksi 
kerja. 
Selain itu tindakan pengendalian berupa alat pelindung diri yang diberikan 
kepada tenaga kerja telah sesuai dengan Undang-undang No.01 Tahun 1970 Pasal 
9, Ayat 1 sub c yang menyatakan bahwa ” Pengurus diwajibkan menunjukkan dan 
menjelaskan kepada tenaga kerja baru tentang alat pelindung diri bagi tenaga kerja 
yang bersangkutan”, Pasal 12 sub e yang menyatakan bahwa ” Tenaga kerja 
berhak menyatakan keberatan kerja pada pekerjaan dimana syarat-syarat 
keselamatan dan kesehatan kerja serta alat-alat perlindungan diri yang diwajibkan 
diragukan olehnya kecuali dalam hal khusus ditentukan lain oleh pegawai 




KESIMPULAN, IMPLIKASI, DAN SARAN 
 
A. Kesimpulan 
Dari hasil  pengamatan yang dilakukan di area penggantian catalys butane 
treater Natural Gas Fractination mengenai Identifikasi Bahaya dan Penilaian 
Risiko pada pekerjaan di area penggantian catalys butane treater Natural Gas 
Fractination mempunyai banyak potensi bahaya yang dapat menimbulkan 
kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja, maka penulis dapat mengambil 
kesimpulan sebagai berikut: 
1. Manajemen Petrochina International Jabung Ltd telah menciptakan kondisi 
lingkungan kerja yang aman, nyaman, dan sehat bagi tenaga kerja dengan 
melaksanakan program K3, salah satunya adalah penerapan risk assesment, 
dengan melaksanakan HIRA (Hazard Identification and Risk Assesment). 
2. Tingkat Resiko yang dikategorikan  tinggi perlu adanya perbaikan segera 
tanpa menunggu tindakan dari Management puncak, karena jika harus 
menunggu akan terjadi kemungkinan bertambahnya jumlah korban yang jatuh 
terdapat pada potensi bahaya : bahaya kejatuhan hopper, ledakan karena 
listrik statis. 
3. Tingkat Resiko medium tindakan perbaikan dapat dijadwalkan dan 
penanganan dilakukan dengan prosedur yang ada terdapat pada potensi 
bahaya: kelelahan, kebisingan, bahaya jatuh dari ketinggian, tersandung, 
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tergores, terjepit, terhempas, debu masuk mata, terpapar mercury dan debu 
terhirup. 
4. Tingkat Resiko low Resiko dapat diterima terdapat pada potensi bahaya : 
dehirasi. 
5. Tindakan pengendalian berupa rekayasa teknis, pengendalian secara 
administrasi dan Alat Pelindung Diri yang diberikan kepada tenaga kerja 
telah sesuai dengan Undang-undang No.01 Tahun 1970 Pasal 9, Ayat 1 sub c 
dan Pasal 12 sub e. 
 
B. Saran 
Dari hasil Identifikasi Bahaya dan Penilaian Resiko di area penggantian 
catalys butane treater di natural gas fractination dapat disarankan:  
1. Saat loading dilaksanakan, hopper tidak perlu di angkat tepat diatas vessel 
dimana para pekerja berada, karena dapat mengakibatkan kecelakaan jika tali 
pengikat hopper putus. Untuk mempermudah catalys tertuang mungkin perlu 
adanya penambahan tekanan atau menggunakan compressor.  
2. Hasil Identifikasi Bahaya dan Penilaian Risiko harus diinformasikan, dan 
disosialisasikan kepada seluruh karyawan. 
3. Pemakaian Alat Pelindung Diri harus lebih ditertibkan dan perlu adanya 
sanksi yang lebih tegas bagi pelanggar serta bila perlu dibuat peraturan 
khusus mengenai hal tersebut. 
4. Sebaiknya pergantian pekerja dilakukan kurang dari 30menit, untuk 
mencegah terjadinya kelelahan. 
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5. Perlu adanya pengendalian secara eliminasi yang berupa peniadaan alat-alat 
yang dapat menimbulkan bahaya yang lebih besar seperti hopper agar pekerja 
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